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A Inder Prozesssicherheit unschlagbar
Flgezentrum mit automatischer Zufuhr verschiedener

Verbindungselemente

NC'eriag



Einpresstechnik

In der Prozesssicherhelt
unschlagbar

Flgezentrum mit automatischer Zufuhr verschie-
dener Verbindungselemente

(gk) Wenn polnische Unternehmen mit Montagestundensétzen von
3,75 Euro hausieren gehen, kdnnen selbst standorttreue Blechbear-
beiter ins Wanken geraten. Doch mit der entsprechenden Automati-
sierung und der richtigen Maschine kann man selbst bei solchen
Dumping-Preisen mithalten. So wie Broll CNC Metalltechnik, die mit
ihrem neuen Einpresszentrum von Haeger auch ohne Roboterein-
satz so manchen Anbieter aus Niedriglohnldndern alt aussehen

|asst.

.Die Haeger ist dafir verantwortlich,
dass das Einpressen in Deutschland
erfolgen kann und nicht nach Polen
oder Rumanien verlagert werden
muss. Dort sind zwar die Lohne weit
geringer, doch die Effizienz des Hae-
ger-Systems ist so grof3, das wir das
Einpressen von Verbindungselemen-
ten auch bei unseren Stundenléhnen
wirtschaftlich machen kénnen." Diese
Worte von Peter Broll, Griinder und
geschéftsfihrender Inhaber der Re-
gensburger Broll CNC-Metalltechnik,
lassen einen spontan an ein roboter-
automatisiertes, mannlos arbeiten-
des System denken, das im Inneren
eines groRen Sicherheitsgitters un-
unterbrochen seiner Tatigkeit nach-
geht — doch weit gefehlt: Die Ursache
fur Brolls Begeisterung steht optisch
unscheinbar in der Einpresshalle des
Unternehmens und wird von einer
Mitarbeiterin manuell bedient. Kein
Roboter und — zumindest auf den er-
sten Blick — keine Automatisierung.
Nach Positionierung des Bleches von
Hand wird der Pressenhub ausgel®st
und jeweils ein Verbindungselement
eingepresst. Und das soll die Wun-
derwaffe gegen Niedriglohnlander
sein? Sie ist es — zumindest was das
Einpressen von mehreren Verbin-
dungselementen bei kleinen und
kleinsten Serien betrifft.

Waéhrend bei Broll, wie bei vielen an-
deren Blechbearbeitern auch, friher
auf einer Maschine jeweils nur ein
Einpresselement verpresst wurde,
bei vier Elementen das Teil also vier-
mal aus einer Gitterbox entnommen,
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in die Maschine eingelegt und wieder
in eine andere Gitterbox abgelegt
werden musste, erledigt die Haeger
dies heute in einem einzigen Durch-
lauf. Darin sieht Wouter Kleizen, Ge-
schéftsfiihrer Haeger Europe, auch
den entscheidenden Produktivitéts-
vorteil des Systems: ,Den grofdten
Fortschritt, den man beim Einpressen
von Verbindungselementen machen
kann, ist es, das Teil nur einmal in die
Hand zu nehmen. Denn der gréi3te
Zeit- und Kostenfaktor der Einpress-
abteilung ist das Handling. Die Teile

|i

~Wunderwaffe" gegen Niedriglohnlander:
Dank Werkzeugwechsel und automati-
scher Zufuhr der Verbindungselemente
lassen sich mit diesem System auch bei
uns Bolzen und Muttern wirtschaftlich
einpressen. Uber bis zu vier Topfe kann
das System maximal vier verschiedene
Elemente automatisch zufuhren.




haben oft zwei, drei oder sogar vier
unterschiedliche Verbinder. Heute
muss das Teil deshalb auch zwei-,
drei- oder viermal in die Hand genom-
men, bearbeitet und wieder abgelegt
werden. Dies kostet nicht nur viel Zeit
und Geld, es besteht auch jedes Mal
die Gefahr, dass das Teil verkratzt
oder anderweitig beschadigt wird. Zu-
dem muss beijedem Wechsel die Ma-
schine neu eingerichtet werden."
Anders bei der Haeger OneTouch:
Der Bediener nimmt das Teil auf und
presst nacheinander bis zu vier ver-
schiedene Verbindungselemente ein.
Neben dem Verpressen von Ein-
pressbolzen und -muttern aller Art be-
herrscht das Haeger-System auch al-
le anderen mechanischen Fiigetech-
niken wie Toxen oder Stanznieten.

Die Bezeichnung Einpressmaschine
greift deshalb zu kurz, zutreffender ist
da schon ,mechanisches Filigezen-
trum®“. Die Bezeichung dirfte den
meisten Kunden zwar egal sein, was
aber zahlt: Fur alle mechanische Ver-
bindungstechniken ist nur eine einzi-
ge Maschine nétig, die zudem bis zu
vier verschiedene Werkzeuge auto-
matisch einwechseln kann. Hier findet
sich dann auch die Automatisierung,
denn das Zufiihren der Verbindungs-
elemente und der Wechsel der Werk-
zeuge erfolgt automatisch.

Zugefuhrt werden die Verbindungs-
elemente Uber vier Topfe, die seitlich
an der Maschine angebracht sind. Bei
der Umstellung auf ein anderes Ver-
bindungselement werden die Topfe
selbst nicht verandert, nur das Werk-
zeugpaket des betreffenden Topfes,
die dazugehdrigen Zufihrungen zum
Einpresswerkzeug und die Zange am
Einpresswerkzeug  werden  ge-
tauscht, was nach Erfahrung von Mi-
chael Witt, Abteilungsleiter Montage,
in maximal funf Minuten erledigt ist.

Auch das Einrichten und Justieren der
Werkzeuge ist Uber die Steuerung ei-
ne Sache von wenigen Sekunden. Ei-
ne zeitaufwéandige mechanische Jus-
tage ist dafir nicht nétig. Witt: ,Wenn
ein Teil nach zwei Wochen wieder auf
die Maschine kommt, kann ich zu 99
Prozent davon ausgehen, dass kei-
nerlei Justageaufwand anfallt. Die
Werkzeuge werden gerustet, das
Programm aufgerufen und das Sys-
tem funktioniert mit hdchster Zuver-
lassigkeit. Bis jetzt hatten wir noch
nicht einen einzigen Ausfall des Sys-
tems.”

Geradezu ins Schwéarmen gerat Witt,
wenn es um die Prozesssicherheit
des Systems geht: ,Was die Prozess-
sicherheit angeht, ist die Haeger der-
zeit unschlagbar. Der Bediener kann

kein Befestigungselement verges-
sen, da die Maschine erst dann zum
nachsten Befestiger wechselt, wenn
die eingestellte Stiickzahl verpresst
ist. Sogar das Einpressen eines Ver-
binders in das falsche Loch lasst sich
mit der richtigen Strategie ausschlie-
Ben — zuerst die groRen Verbinder
einpressen und dann die kleineren.”

Moglich macht dies die Uberwachung
der Einpresskraft. Dazu wird von der
Steuerung die Arbeitsfolge eingelernt,
denn das System kennt zwar das zu
verpressende Element, aber nicht die
Materialstarke des Bleches. Im Lern-
modus wird deshalb ein Element ver-
presst und dabei die gemessene Lén-
ge und der erforderliche Druck ge-
speichert. Wenn spater im Betrieb Ab-
weichungen von diesen Werten fest-

Bei Broll werden teils 40 und mehr Verbindungselemente in ein Blech eingepresst.

BLECH2-05 59



Einpresstechnik

gestellt werden, stoppt das System —
bei Langenabweichungen sogar noch
bevor das Element verpresst wird —
und gibt eine Fehlermeldung aus. So-
gar das Verkanten von Blechen wird
auf diese Weise ausgeschlossen,
denn beim schragen Einsetzen an-
dert sich die Hohe, was das System
bei der Ladngenuberprifung erkennt.
Einen weiteren Vorteil der integrierten
Langeniberwachung nennt Wouter
Kleizen: ,In jedem Betrieb sind meist
viele verschiedene Einpresselemen-
te in den unterschiedlichsten Langen
zu verarbeiten. Da kommt es immer
wieder vor, dass unter Tausenden von
Bolzen mit 10 mm Lange einer oder
zwei mit 12 mm L&nge sind. Der Be-
diener sieht diesen kleinen Unter-
schied genauso wenig wie ein Mitar-
beiter der Qualitatssicherung, der das
Teil Uberpruft. Aber die Langenuber-
wachung arbeitet auf 1 mm genau, er-
kennt eventuelle Abweichungen zu-
verlassig und wirftden Bolzen aus. Da
das System erst direkt am Einpress-
punkt misst, kann nichts mehr schief
gehen.”

Selbst fur den Fall, dass zwar die L&n-
ge stimmt, aber ein falscher Bolzen
zugefihrt wurde, hat Haeger vorge-
sorgt: Eine Vakuumiiberwachung er-
kennt Abweichungen im erzeugten
Vakuum und bietet dadurch zusétzli-
che Sicherheit vor dem Verpressen
falscher Elemente. Wie Wouter Klei-
zen versichert, werden durch diese
Systeme sehr viele Qualitatsproble-
me von vornherein ausgeschlossen.
Dies alles erfordert keinen grofRen
Programmieraufwand. Es genigt,
den Namen und einige Grundeinstel-
lungen einzugeben, zum Beispiel die
Uberprufung der Bolzenléange, dazu
die Anzahl der Befestiger pro Werk-
stuck, Art (Mutter, Bolzen oder Ein-
pressbuchse), Grof3e, Anzahl und Po-
sition der einzelnen Einpresselemen-
te und den verwendeten Topf anzu-
wahlen; die zu riistenden, dazugehd-
rigen Werkzeuge werden dann von
der Steuerung automatisch ange-
zeigt. Nachdem sich die Programmie-
rung derart einfach und schnell ge-
staltet, werden bei Broll auch alle Pro-
gramme direkt an der Haeger selbst
erzeugt, denn so Witt — ,eine Uber-
nahme von Daten lohnt sich hier wirk-
lich nicht".

Programmiert wird
beiBroll direkt an der
Steuerung des Ein-
presszentrums, wo-
bei dank einfachster
Bedienung die Pro-
grammierung in der
Regel nichtlanger
dauert als funf Minu-
ten.

Ein weiterer, grof3er Vorteil der Steue-
rung ist fur Michael Witt: ,Sie sagt ei-
nem immer genau, was zu tun ist. Da-
bei lasst sich die Steuerung durch
Eingabe verschiedener Parameter
noch an besondere Verhéltnisse an-
passen, zum Beispiel durch eine Ver-
langerung der Haltezeit, um bei Edel-
stahl ein besseres FlieRen des Mate-
rials zu ermdglichen, oder durch Ein-
gabe einer Verzdgerungszeit fir den
Werkzeugwechsel, um geniigend
Zeit fur das Entnehmen eines kom-
plex geformten Bauteils zu haben.
Selbst die Wartungsintervalle werden
angezeigt, wobei die Anlage stoppt,
wenn vorgegebene Grenzwerte tiber-
schritten werden.”

Obwohl die Haeger ursprunglich fur
ein ganz spezielles Kundenteil mit
Uber 40 Einpressbolzen angeschafft
worden war, das ohne diese Maschi-
ne in Deutschland nicht wirtschaftlich
herstellbar gewesen waére, besteht
nicht die Gefahr, dass dem Fiigezen-

trum irgendwann die Arbeit ausgehen
wird. Peter Broll: ,,Es war bislang noch
immer so: Wir haben ein System ge-
kauft und immer ganz schnell weitere
Aufgaben gefunden, die wir mit die-
sem System besser I6sen konnten als
zuvor. Oder wir konnten Angebote ab-
geben, bei denen wir zuvor preislich
nicht wettbewerbsfahig gewesen wa-
ren.” So war es auch bei der Haeger
und so ist das System heute bestens
ausgelastet.

Gleiches gilt fur die erste von Broll ge-
kaufte  Haeger-Einpressmaschine,
die zwar noch nicht tber einen Werk-
zeugwechsel verfiigt, die aber gerade
bei einfachen Teilen immer noch gute
Dienste leistet. Aufgrund bester Er-
fahrungen mit dem inzwischen Uber
neun Jahre alten System fiel es Broll
relativ leicht, sich sehr kurzfristig zum
Kauf der neuen OneTouch zu ent-
schlieBen. Zum Einsatz kommt die
OneTouch vorzugsweise dann, wenn
sehrviele oder mehrere verschiedene

Nach Einpressen der vorgegeben Zahl ei-
nes Verbindungselements wird automa-
tisch das Werkzeug gewechselt und schon
kann der nachste Verbinder verpresst wer-
den, ohne dass der Bediener das Teil aus
der Hand legen oder zu einer anderen Ma-
schine bringen muss.
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Elemente einzupressen sind. Dazu
Michael Witt: ,Wenn von einem Tell
nur 20 Stuck produziert werden mus-
sen, das Teil aber 40 Bolzen enthélt,
nehme ich auf jeden Fall die neue
Haeger.”

Dies ist auch der Grund, warum an
dem Flgezentrum kein Roboter zu
finden ist, obwohl Broll zum Beispiel
beim Abkanten und Schweifl3en seine
Roboter sehr zu schatzen gelernt hat.
Michael Witt: ,Ein Roboter lohnt sich
fur unsere Aufgaben nicht, da die
Stlickzahlen zu gering sind und wir
deshalb zu haufig wechseln mus-
sten.” Dennoch spielte die mdgliche
und auch schon in der Praxis realisier-
te Verbindung der Haeger OneTouch
mit einem Roboter beim Kauf eine
entscheidende Rolle. Dazu Michael
Witt: ,Wenn eine Maschine mit einem
Roboter problemlos lauft, ist dies fur
mich ein Zeichen, dass dieses Sys-
tem zu 100 Prozent funktioniert. Denn
man kann es sich nicht erlauben, ei-
nen Roboter vor eine Maschine zu
stellen, die nicht zuverlassig lauft.”
Das zuverlassige, prozesssichere Ar-
beiten ist fir Wouter Kleizen gerade
beim Einpressen extrem wichtig,

denn: ,Der Trend geht eindeutig zu
immer mehr Einpresselementen pro
Teil. Ein Grof3teil der Kosten entste-
hen bei solchen Teilen in der Einpres-
sabteilung, denn einerseits sind Ein-
presselemente sehr teuer, anderer-
seits erfolgt das Einpressen im Ver-
gleich zu den vorgeschalteten Pro-
zessen wie Ausschneiden oder Kan-
ten haufig sehrineffektiv...” ,...und ge-
nau deshalb haben wir diese Maschi-
ne gekauft,” erganzt Peter Broll. Und

weiter: ,Wir besuchen alle wichtigen
Messen, aber wir haben bislang noch
nichts Vergleichbares gefunden.”

www.broll-metalltechnik.de
www.haeger.com
Blechexpo: Halle 6, Stand 6421

Neben dem Ver-
pressenvon Ein-
pressbolzenund
-muttern aller Art be-
herrscht das Hae-
ger-System auch al-
le anderen mechani-
schen Fugetechni-
ken wie Toxen oder
Stanznieten.
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